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GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICI 

PATENTIERBARKEIT 

(Kapitel II des Vertrags Ober die 'Internationale Zusammenarbeit auf dem Gebiet 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 
42 043.:.sev 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2004/006505 



WEITERES VORGEHEN 



siehe Formblatt PCT/lPEA/416 



Internationales Anmeldedatum (TagMonaWahr) 
17.06.2004 



Prioritatsdatum (TagMonaWahr) 
03.07.2003 



Internationale Patentklasslfikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
B21B1/46 



Anmelder 

SMS DEMAG AKTI ENG ES ELLSCH AFT et al. 



a. 



i Bei diesem Bericht handelt es sich urn den internationalen vorlauf igen PrQf ungsbericht, der von der mit der 

KmlCmten^^n PrQfung beauftragten Behorde nach Artikel 35 erstellt wurde und dem Anmelder gemaB 
Artikel 36 Qbermittelt wird. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 6 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

3. AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen 
(an den Anmelder und das Internationale Bum gesandt) insgesamt 1 1 Blatter; dabei handelt es sich urn 
El Blatter mit der Beschreibung, AnsprQchen undfcder Zeichnungen die geandert burden und dies ern Ber icht 

zugrunde liegen, undfcder Blatter mit Berichtigungen, denen die Behdrde zugestimmt hat (siehe Regel 
70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsvorschriften). 
□ Blatter die frQhere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1 , Punkt 4 und im Zusatzfeld angegebenen 
GrQnden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung in der ursprunglich eingereichten Fassung hmausgeht. 
(nuran das Internationale Bum gesandt)\> insgesamt (bitte Art und Anzahl der/ties eleWronischen 
Da4^er(?i^eten) , der Je ein Sequenzprotokoll undfcder die dazugehorigen TabeUen er^ritt^n. 
nur in computerlesbarer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 
802 der Verwaltungsvorschriften). 



b.D 



4. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 





Feld Nr. I 


□ 


Feld Nr. II 


□ 


Feld Nr. Ill 


□ 


Feld Nr. IV 




Feld Nr. V 


□ 


Feld Nr. VI 


□ 


Feld Nr. VII 




Feld Nr. VIII 



Grundlage des Bescheids 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens Ober Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche 
Anwendbarkeit 

Mangelnde Einheltlichkeit der Erfindung 

BegrOndete Feststellung nach Arikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefQhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



O 

Q 

~\3 



Datum der Einrelchung des Antrags 



18.01.2005 



Name und Postanschrift der mit der internationalen PrQfung 
beauftragten Behdrde 

Europaisches Patentamt 
D-80298 MOnchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 



Datum der Fertigstellung dieses Berlchts 



02.06.2005 



Bevollmachtigter Bedlensteter 
Forciniti, M 

Tel. +49 89 2399-7903 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2004/006505 



Feld Nr. I Grundlage des Berichts 



□ internationale Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ internationale vorlaufige Prufung (nach Regeln 55.2 undfoder 55.3) 

"ursprunglich eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt): 



Beschreibung, Seiten 
1-7 

Anspruche, Nr. 

1-7 



eingegangen am 18.04.2005 mit Schreiben vom 15.04.2005 
eingegangen am 18.04.2005 mit Schreiben vom 15.04.2005 



Zelchnungen, Blatter 

1/2-2>e eingegangen am 18.04.2005 mit Schreiben vom 15.04.2005 

□ einem Sequenzprotokoll und/oder etwaigen dazugehorigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoll 

3. □ Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): . nna . ». 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben). 

(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): A„„ oha n i- 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben). 

* Wenn PunKt 4 «utri«t. konnen elnige Oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung 
"ersetzt" versehen werden. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCT7EP2004/006505 



Feld Nr. V Begrundete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen 
Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststel lung , . 



1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-7 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 

Nein: Anspruche 1-7 

Gewerbiiche Anwendbarkeit (I A) Ja: Anspruche: 1-7 

Nein: Anspruche: 



2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 



Feld Nr. VIII Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche in 
vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 

siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen 

S5?E5' R PATENTIERBARKEIT PCT/EP2004/006505 
(BE1BLATT) . — 

Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 

V.O Es wird auf folgendes Dokument verwiesen: 

D1 : DE 32 41 745 A (MANNESMANN AG) 1 7. Mai 1 984 (1 984-05-1 7) 



V. 1 Unabhangiger Anspruch 1 : 
V.1.1 Dokument D1 off enbart eine: 

Vorrichtung (Fig. 3) zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband umfassend 
mindestens eine StranggieBmaschine, mindestens eine Schere (2), einen 
Ausgleichsofen (4, 6, 8), einen Entzunderer (13), ggf. eine VorstraBe (12), eine 
FertigstraBe (8) (mehrgerustiges Walzwerk (Seite 8, Absatz 4) oder Steckelwalzwerk 
(Seite 8, Absatz 4)), einen Rollgang (Seite 11, letzter Absatz) mit Kuhlzone und 
mindestens einen Aufwickelhaspei (9) fur das Warmband, wobei die GieBlinie (1 ) und 
die Walzlinie parallel oder annahernd parallel zueinander in der Weise angeordnet 
sind, daB die GieBrichtung und Walzrichtung im wesentlichen gegenlaufig zueinander 
ausgerichtet sind (Figur 3), durch einen Aufwarmofen (4) miteinander verbunden sind. 

Der Gegenstand von Anspruch 1 unterscheidet sich somit von D1 dadurch, dass: 

(i) der Aufwarmofen ein Hubherdofen oder ein Hubbalkenofen ist. 

Der Gegenstand von Anpruch 1 ist somit neu (Art. 33(3) PCT). 

V.1 .2 Anspruch 1 ist nicht erfinderisch (Art. 33(3) PCT): 

D1 (Seite 8, Absatz 2) offenbart die Verwendung eines Dreherdofens. Je nach den 
Bedingungen wurden der Fachmann anstelle dieses Drehherdofens einen 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen 

PATENT1ERBARKEIT PCT/EP2004/006505 
(BEIBLATT) . ■ — — 

Hubherdofen oder einen Hubbalkenofen ohne erfinderischen Schritt einsetzen, urn 
statt der Bunde auch Brammen auf der Anlage aufwarmen zu konnen. 



V.2 Abhangige Anspruche 2 bis 7: 

Die abhangigen Anspruche 2 bis 7 enthalten keine Merkmale, die in Kombination mit 
den Merkmalen irgendeines Anspruchs, auf den sie sich beziehen, die Erfordernisse 
des PCT in bezug auf Neuheit bzw. erfinderische Tatigkeit erfullen. Die Grunde dafur 
sind die folgenden: 

V2.1 Anspruch 2: D1 (Seite 1 0, Absatze 2 bis 3) offenbart, daB der Abstand zwischen der 

GieBlinie der Walzlinie so ausgelegt ist, daB eine ausreichende Verweil- 
und Pufferzeit fiir die Bunde im Aufwarmofen gewahrleistet ist. 

V2.2 Anspruch 3: D1 (Seite 8, Absatz 2) offenbart, daB der Aufwarmofen (4) zur 

Aufnahme von mehreren Bunden geeignet ist. Den Ofen je nach den 
Bedingungen als Hubherdofen oder Hubbalkenofen fur 3 bis 12 
Brammen auszulegen ist fur den Fachmann je nach den Bedingungen 
ausgehend von D1 zumindest naheliegend. 

V2.3 Anspruch 4: D1 offenbart, daB die GieBlinie aus einer oder mehreren 

GieBmaschinen oder mehreren GieBstrangen (Fig. 4, unten) besteht. 

V2.4 Anspruch 5: Die Definition der Ebenen ist unklar (Art. 6 PCT). Soweit der Anspruch 

verstanden werden kann, offenbart D1 (Figur 1 und 3), daB die GieB- 
und Walzebene vorzugsweise in einer Hohe liegen. 

V2 5 Anspruch 6: Die Anbringung eines Durchlaufofens zwischen der GieBmaschine und 

dem Aufwarmofen erbringt keinen weiteren oder unvorhersehbaren 
technischen Effekt. 

V2 6 Anspruch 7: D1 offenbart, daB zwischen dem Walzwerk (8) und dem Aufwarmofen 

(4) ein Haspelofen (6) vorgesehen ist. Der anspruchsgemaBe 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen 

BERICHTZUR P ATENTI ER B AR KEIT PCT/EP2004/006505 
(BEIBLATT) . . 

Durchlaufofen erbringt keinen weiteren oder unvorhersehbaren 
technischen Effekt. 

V.3 Der Gegenstand der Anspruche 1 bis 7 ist zweifelsfrei gewerblich anwendbar (Artikel 
33 (4) PCT). 



Zu PunktVIII 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

VIII 1 Die Ruckbezuge der abhangigen Anspruche 5 bis 7 sind aus folgenden Grunden 
unklar (Art 6 PCT). Durch die Verwendung von "nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis...." bzw. "einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche..." bleibt 
der beanspruchte Schutzumfang offen bzw. widerspruchlich. 
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5 15.04.2005 42 073 

• PCT/EP2004/00 65 05 

Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalztem Warmband, insbesonde- 
io re aus bandformig stranggegossenem Vormatenal 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalztem 
Stahlband umfassend mindestens eine StranggieBmaschine, mindestens eine 
Schere. mindestens einen Ausgleichsofen, einen Entzunderer, ggf. eine Vor- 
straBe, eine FertigstraBe (mehrgerOstiges Walzwerk oder Steckelwalzwerk (e) ). 
einen Rollgang mit KQhlzone und mindestens einen Aufwickelhaspel fur das 
Warmband. 

Bei heutigen Dunn- und Mediumbrammenanlagen sind die GieBmaschine, die 
Schere, der Aufwarmofen, /-Ausgleichsofen, das mehrgerustige Walzwerk, der 
Auslaufrollgang mit KQhlzone und Aufwickelhaspel in Linie angeordnet. Bei 
Mehrstranganlagen liegen die GieBmaschinen und die Aufwarmofen parallel 
nebeneinander. Ober sogenannte Transportfahren werden die Brammen in die 
Walzlinie verbracht. Ein solches Anlagekonzept erfordert Anlagenlangen zwi- 
schen 300 m und 500 m. 

Aus dem Dokument DE 42 36 307 A1 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung von warmgewalztem Stahlband aus stranggegossenem Vormateri- 
al. vorzugsweise DOnnbrammen bekannt, wobei das in der GieBmaschine ge- 
gossenen Vormaterial nach Erstarren in Langen mittels Scheren unterteilt wird. 
die dem gewOnschten Bundgewicht entsprechen. Die DOnnbrammen werden in 
einem Ausgleichsofen homogenisiert. anschlieliend in einer Vorwalzstralie vor- 
gewalzt, in einer FertigstraBe fertiggewalzt und in einer KQhlzone abgekGhlt und 
auf einen Haspel aufgewlckelt. Im Hinblick auf verschiedene Stahlqualitaten 
werden die DOnnbrammen im Anschluss an das Homogenisieren und vor dem 
ersten Vorwalzstich auf Temperaturen Qber 1150 • C aufgeheizt. Dann erfolgt 
ein Vorwalzen der DOnnbramme mit anschlieBendem Rekristallisieren und KOh- 
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35 



ed: 30-05-2005 , 

2 



DESCPAMD .EP0406505 ; 



5 len des vorgewalzten Bandes auf Walztemperatur fOr die Fertigstralie und das 
• anschlieliende Fertigwalzen. Die Anlage zur Herstellung von Warmband zeigt 
unter anderem zwei parallel angeordnete Stranggieftmaschinen mit zwei Sche- 
ren sowie mit zwei Ausgleichsofen. Den Ausgleichsofen schliefit sich eine 
Transportfahre for die DOnnbrammen an, die einen Fahrwagen aufweist. Mittels 

io des Fahrwagens konnen die DOnnbrammen alternierend von den Ausgleichs- 
ofen in die jeweils andere Walzlinie transportiert werden. Urn einen konstanten 
Gieli- und Walzvorgang zu gewahrleisten, ist hinter der Transportfahre ein 
Speicher fur die gegossenen DOnnbrammen vorgesehen, der beheizt oder auch 
unbeheizt sein kann und der in Linie mit der WalzstraRe angeordnet ist. 

15 

Das Dokument DE 40 41 206 A1 beschreibt ein Verfahren und eine Anlage zur 
Herstellung von warmgewalztem Stahlband, insbesondere fOr Edelstahle aus 
stranggegossenen Vormaterial. Das in der Gieftmaschine gegossene Vormate- 
rial wird nach dem Erstarren in Langen zu DOnnbrammen unterteilt, die in ei- 
20 nem Ausgleichsofen homogenisiert und auf Walztemperatur erwarmt werden, 
anschlieftend in ein Walzwerk eingefuhrt und in einer Folge von Walzstichen zu 
vorgebbaren Endabmessungen fertiggewalzt werden. Vom Ausgleichsofen wird 
eine DOnnbramme in eine Fahre OberfOhrt und mit dieser aus ihrer Ausgangs- 
position in die Linie mit der StranggieBmaschine seitlich in eine dazu parallele 
25 Linie einer Walzstrafte versetzt, wobei zugteich oder zuvor ein der Fahre ent- 
sprechendes TeilstOck eines Rollgangs aus der Linie der Walzstrafie ebenfalls 
quer ab herausgefahren wird. So dann wird die DOnnbramme aus der Fahre 
heraus auf Walzgeschwindigkeit beschleunigt, in die WalzstraBe eingefOhrt und 
im Vorlauf durch diese zu einem wickelfahigen Coil vorgewalzt und dieses un- 
30 mittelbar nach dem Auslauf aus dem letzten GerOst in eine Steckelofen einge- 
fOhrt und darin zur Vermeidung von Temperaturverlust aufgehaspelt. Das Teil- 
stOck des Rollgangs sowie zugleich oder zuvor die Fahre werden in ihre Aus- 
gangspositionen zurOckgefahren. das Walzwerk wird auf Reversierbetrieb um- 
gestellt und das Band wird unter Abwicklung vom Haspel des Steckelofens im 
35 Reversierbetrieb unter Abwicklung vom Haspel des Steckelofens im Reversier- 
betrieb fertiggewalzt und aus dem so dann letzten GerOst Ober den Rollgang 
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5 herausgefahren und in einer endstandigen Haspelstation zum Coil aufgehas- 
" pelt. 

Das Dokument WO 92/00 815 betrifft eine Anlage zur Herstellung von Warm- 
band, welches aus zuvor gegossenen Dunnbrammen ausgewalzt worden ist. 
io Die Anlage besteht aus einer Gieftmaschine mit Pfanne und Tundish fOr den 
geschmolzenen Stahl sowie aus einer Kokille, in wetche der gegossenen Stahl 
aus dem Tundish einflielit und die DQnnbramme am unteren Ende der Kokille 
austritt Hinter der Gielimaschine befindet sich ein Vorwalzwerk und hinter dem 
Vorwalzwerk eine Scherenvorrichtung, in der das gegossene Band auf Bram- 
is menlange abgelenkt wird. Im Anschluss daran ist ein Induktionsofen als Tempe- 
raturausgleichs- und Aufwarmofen angeordnet sowie hinter dem Induktionsofen 
ein Haspelofen fOr das in der Dicke reduzierte Vorband. Hinter dem Haspelofen 
befindet sich ein mehrgerilstiges Walzwerk, ein Rollgang mit Kuhlzone, ein Fer- 
tigwalzwerk sowie ein Haspel fur das fertig gewalzte Warmband. 



20 



Dem oben genannten dokumentarischen Stand der Technik ist gemeinsam, 
dass samtliche Anlagenaggregate bzw. Maschinen in Linie angeordnet sind, 
wodurch diese Anlagenkonzepte zur erheblichen Anlagenlangen fuhren. unab- 
h§ngig davon, ob diese Anlagen in Linie nebeneinander angeordnet sind und 
25 mit Fahren miteinander verbunden sind. 

Das Dokument DE 32 41 745 A1 offenbart eine Vorrichtung zur Herstellung von 
warmgewalztem Stahlband bestehend aus: Gieftmaschie, Schere, Aufwickel- 
vorrichtung, Ofen, Abwickelvorrichtung, Haspelofen, WalzgerOst, Haspelofen 

30 und Unterflurhaspel. 

Die in Linie angeordneten Anlagenkomponenten sind parallel zueinander ange- 
ordnet und uber den Drehherdofen miteinander verbunden. 
Dieses Dokument offenbart, dass die Gieli- und Walzrichtung gegenlaufig zu- 
einander angeordnet sind, so dass die Anlage auf kleinstem Raum unterzubrin- 

35 gen ist. Voraussetzung dabei ist, dass eine Aufwickelvorrichtung und Abwickel- 
vorrichtung Bestandteil der Anlage sind. 
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Das Dokument EP 0 045 400 A1 offenbart eine Anlage zum Gielien und Wal- 
zen von Metallen zur Erzeugung von Stab- und Drahtprofilen bestehend aus: 
Gielimaschine, SekundarkOhlstrecke, Temperaturausgleichsstrecke, einer 
Treibeinheit, Trennschere, einer querverschiebbaren Vorstralie, einer ersten 
Zwischenstralie, einer bogenfdrmigen ISO'-Umlenkeinrichtung, einer zweiten 
Zwischenstralie, einer Fertigstralie, einer PrimarkOhistrecke, einem Windungs- 
leger, einer SekundarkOhlstrecke und einer Sammelstation. 
Dieses Dokument beschreibt, dass die Gieli- und Walzrichtung gegenlaufig zu- 
einander angeordnet sind. 

Jedoch wird jeweils nur Ober eine Gielimaschine gegossen. Die Vorstralie wird 
der jeweiligen Gielimaschine durch Querverschieben zugeordnet. Vor dem 
Aufwarmofen, der die Gieli- und Walzlinie verbindet, sind Walzeinrichtungen 
angeordnet. Die Verbindung von Gieli- und Walzlinie erfolgt durch eine bogen- 
formige Umlenkung des Walzproduktes. 

Das Dokument GB 2 302 054 A offenbart eine Anlage zum Giefien und Walzen 
einer DQnnbramme z. B. einer Dicke von 80 mm bestehend aus: Giefimaschi- 
ne, Schere, Rollenherdofen. beheizbarer Drehtisch, Vorgerust, Rollenherdofen. 
Schere, Entzunderer, Walzstralie und Haspel. 

Dieses Dokument beschreibt eine Anordnung der GieB- und Walzeinrichtung 
unter einem Winkel von 90°. Gieli- und Walzlinie sind nicht gegenlaufig ausge- 
richtet. 

Das Dokument DE 40 41 206 A1 offenbart ein Verfahren zur Herstellung von 
o warmgewalztem Stahlband. Die Walzlinie ist parallel zu der Gielilinie angeord- 
net und beide Linien sind uber eine beheizte Fahre verbunden. Zunachst wird 
mit gedffnetem ersten WalzgerOst in Gielirichtung gewalzt. Danach wird das 
erste GerOst zugefahren und im Reversierbetrieb wird das Band fertiggewalzt. 
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5 Auf dem Hintergrund des zuvor erorterten Standes der Technik ist es die Auf- 
- gabe der Erfindung, ein neues Anlagenkonzept zu schaffen, bei dem der Platz- 
bedarf und insbesondere die Anlagenlange ebenfalls verringert ist. 

Zur L6sung der oben genannten Aufgabe wird mit der Erfindung vorgeschlagen, 
io die Giefilinie und die Waizlinie parallel oder annahernd parallel nebeneinander 
in der Weise anzuordnen, dass Gieftrichtung und Walzrichtung im Wesentlichen 
gegenlaufig zueinander ausgerichtet sind und durch einen Aufwarmofen mitein- 
ander verbunden sind, wobei der Aufwarmofen ein Hubherdofen oder ein Hub- 
balkenofen ist. Durch diese Maftnahme wird in Oberraschend einfacher Art die 
is bisher bekannte Lange von DQnnbrammenanlagen ganz erheblich reduziert und 
eine Kompaktanlage zum Herstellen von Dunnband bereit gestellt, wobei der 
Aufwarmofen die Brammen von der GieBlinie in die Waizlinie bringt, und gleich- 
zeitig die Temperatur der Brammen auf die geforderte Anstichtemperatur er- 
hoht. Besonders geeignet ist ein Hubherdofen oder ein Hubbalkenofen als Auf- 
20 warmofen. 

In Fortsetzung des Erfindungsgedankens wird vorgeschlagen, dass der Ab- 
stand zwischen der Giedlinie und der Waizlinie so ausgelegt ist, dass eine aus- 
reichende Verweil- und Pufferzeit im Aufwarmofen gewahrleistet ist. Der Vor- 
25 warmofen wird nach einem weitergehenden Vorschlag so ausgelegt, dass min- 
destens drei Brammen und maximal zwdlf Brammen im Ausgleichsofen Platz 
finden. 

In einer weiterbildenden Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass die 
30 Giefclinie aus einer oder mehreren Giedmaschinen oder aus mehreren Giefc- 
strangen besteht, die zweckmaliigerweise lagemaliig in einer H6he liegen. 

Erfindungsgemali wird ferner vorgeschlagen, dass zwischen der Gielimaschine 
und dem Aufwarmofen mindestens ein Durchlaufofen angeordnet ist. Ferner 
35 wird es als zweckmaRig angesehen, dass zwischen Walzwerk und Aufwarm- 
ofen mindestens ein Durchlaufofen angeordnet ist. 
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5 

Die Erfindung wird anhand von Ausfuhrungsbeispielen schematisierend naher 
beschrieben. 



10 



Es zeigen: 

Figur 1 im Blockschaltbild die gegenlaufige Anordnung von GieBlinie 

und Walzlinie und einen diese verbindenden Ausgleichsofen. 



Figur 2 im Blockschaltbild die gegenlaufige Anordnung von GieBlinie 

15 und Walzlinie gemaB Figur 1, zus§tzlich mit einem der GieBnna- 

schine nachgeordneten Tunnelofen. 



Figur 2a im Blockschaltbild die Anlage gemaB Figur 1 , jedoch mit Tun 

nelofen, die jeweils der GieBmaschine und dem Walzwerk zu 
20 geordnet sind. 



Figur 1 zeigt die erfindungsgemaBe Kompaktanlage, bei der GieBlinie GL und 
Walzlinie WL parallel zueinander angeordnet sind und GieBrichtung und Walz- 
richtung gegenlaufig sind. Die Verbindung zwischen GieBlinie und Walzlinie 

25 wird durch einen Aufwarmofen AO geschaffen, der im Sinne einer FShre die 
Brammen von der GieBlinie in die Walzlinie bringt und gleichzeitig die Tempera- 
tur der Brammen auf die geforderte Anstichtemperatur fQr Walzwerk WL erhdht 
In dem Aufwarmofen AO finden mindestens drei und maximal 12 Brammen 
Aufnahme, Der Abstand zwischen der GieBlinie mit der GieBmaschine GM und 

30 der Walzlinie mit dem Walzwerk WM 1st jeweils so ausgelegt, dass eine ausrei- 
chende Verweil- und Pufferzeit in dem Aufwarmofen gewahrleistet 1st 

Die GieBlinie GL besteht bekanntermaBen aus mehreren Aggregaten bzw. Ma- 
schinen und umfasst in der Regel eine GieBpfanne und einen Tundish zur Auf- 
35 nahme des zu vergieBenden geschmolzenen Metalls sowie aus einer Kokille, in 
die das schmelzflUssige Metal! aus dem Tundish mittels eines GieBrohres ein- 
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5 geleitet wird und in der Kokille zu einer dQnnen Bramme gegossen wird, die 
anschliefiend in einem gebogenen Stutzgerust gekOhlt und auf das sogenann- 
ten Bundgewicht mittels einer Scherenvorrichtung abgelangt wird. Diese Anla- 
genteile sind der Einfachheit halber nicht dargestellt. 

10 FOr den Aufwarmofen kommt ein Stufenhubherdofen oder ein Hubbalkenofen 
zum Einsatz. 

Die Walzlinie WL besteht bekanntermafJen aus einem Entzunderer, ggf. einem 
Vorgeriist, einem mehrgerustigen Walzwerk, ggf. mindestens einem Steckel- 
is walzwerk, einem dahinter angeordneten Rollgang mit Kuhleinrichtung for das 
gewalzte Warmband sowie mindestens einer anschlielienden Haspeleinrich- 
tung zum Aufhaspeln des fertig gewalzten Bandes auf das sogenannte Bund- 
gewicht. Diese Anlagenteile sind ebenfalls nicht dargestellt. 

20 Figur 2 und Figur 2a zeigen die erfindungsgema&e Kompaktanlage mit Giedii- 
nie GL und Walzlinie WL, wobei die Gielirichtung der GieRmaschine GM und 
die Walzrichtung im Walzwerk WW gegenlaufig verlaufen. Hinter der Gieftma- 
schine und vor dem Aufwarmofen AO ist zusatzlich ein Tunnelofen TO als 
Durchlaufofen angeordnet. Figur 2a zeigt, dass zusatzlich zu der Kompaktanla- 

25 ge gem§(i Figur 2 hinter dem Aufwarmofen und vor dem Walzwerk ebenfalls ein 
Tunnelofen als Durchlaufofen angeordnet ist. 
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1. Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband umfassend 
mindestens eine Stranggielimaschine. mindestens eine Schere, mindes- 
tens einen Ausgleichsofen, einen Entzunderer, ggf. eine Vorstralie, eine 
Fertigstrafce (mehrgeriistiges Walzwerk oder Steckelwalzerk (e) ), einen 
Rollgang mit KOhlzone und mindestens einen Aufwickelhaspel fur das 
Warmband, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Gielilinie und die Walzlinie parallel oder annahernd parallel zu- 
einander in der Weise angeordnet sind, dass Gielirichtung und Walzrich- 
tung im wesentlichen gegenlaufig zueinander ausgerichtet sind. durch ei- 
nen Aufwarmofen miteinander verbunden sind und dass der Aufwarmofen 
ein Hubherdofen oder ein Hubbalkenofen ist. 



25 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Abstand zwischen der Gielilinie und der Walzlinie so ausgelegt 
ist, dass eine ausreichende Verweil- und Pufferzeit fiir die DOnnbrammen 
30 im Aufwarmofen gewahrleistet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Aufwarmofen zur Aufnahme von mindestens drei Brammen und 
35 > maximal zwolf Brammen ausgelegt ist. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2 Oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Gieftlinie aus einer oder mehreren Gielimaschinen oder mehre- 
ren Gieftstrangen besteht. 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Giefc- und Walzebene vorzugsweise in einer Hohe liegen. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen der Giedmaschine und dem Aulwarmofen mindestens ein 
Durchlaufofen angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen dem Walzwerk . und dem Aufwarmofen mindestens e.n 
Durchlaufofen angeordnet ist. 
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